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Abstract of EP0731288 

In a first step, parts of the support plate (6) are pressed out 
into protuberances (2) protruding towards the friction lining 
(8). In a second step, in the opposite direction to the 
deformation process of the first step, the protuberances split 
up and are deformed, to form back tapered parts (4). 

The protuberances protrude by a maximum amount of 2.0 to 
2.5 millimetres from the surface (14) of the support surface. 
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(54) Verfahren zur Herstellung elnes Bremsbelages, sowie Tragerplatte hlerfQr 


(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines 
Bremsbelages (1) durch Ausbildung von VorsprOngen 
(2) mit Hinterschneidungen (4) auf einer Tragerplatte (6) 
und durch Aufpressen eines Reibbelages (8) auf die 
Tragerplatte (6) is vorgesehen, daB in einem ersten 
Schritt in einem Umformvorgang Teile der Tragerplatte 
(6) zu noppenartigen, in Richtung auf den Reibbelag (8) 


vorstehenden VorsprOngen (2) durchgedrOckt werden, 
und daB in einem zweiten Schritt in Gegenrichtung zum 
Umformvorgang des ersten Schrittes die noppenartigen 
VorsprOnge (2) aufgespalten und umgeformt werden, 
wodurch Hinterschneidungen (4) gebildet werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Bremsbelages nach dem berbegriff des 
Anspruchs 1, sowie eine Tragerplatte nach dem Ober- s 
begriff des Anspruchs 9. 

Bei der Herstellung von Bremsbeiagen 1st bekannt, 
den Reibbelag auf eine Tragerplatte zu pressen und 
zwischen Tragerplatte und Reibbelag eine Klebeschicht 
vorzusehen, um die Haftung zwischen Reibbelag und io 
Tragerplatte zu erhOhen. Die durch den Klebstoff erziel- 
bare Haftung zwischen Reibbelag und Tragerplatte ist 
jedoch bei hochbelasteten Bremsbeiagen bei Hochlei- 
stungsfahrzeugen und Nutzfahrzeugen, insbesondere 
wegen der hohen auftretenden Bremstemperaturen, is 
nicht ausreichend. 

Zur HaftungserhOhung sind auf der dem Reibbelag 
zugewandten Oberfiache der Tragerplatte bereits 
diverse Unrtformungen der Tragerplattenoberf lache vor- 
geschlagen worden. um die Haftung zwischen Reibbe- 20 
lag und Tragerplatte zu erhOhen. 

Ausder DE-C-38 43 901 ist eine mit einem Reibbe- 
lag bestQckte Tragerplatte bekannt, die auf ihre dem 
Reibbelag zugewandten Oberfiache Einkerbungen mit 
Hinterschneidungen aufweist, in die das ReibmateriaJ 2 s 
zur HaftungserhOhung eindringen kann. Da sich das 
Reibmaterial in der Tragerplatte verankert, wird die 
maximale Scherfestigkeit von den Eigenschaften des 
Reibmaterials begrenzt 

Aus der EP-A-0 084 591 ist ein Verfahren zur Her- 30 
stellung eines Bremsbelages bekannt, der eine Trager- 
platte aufweist, die auf der den Reibbelag tragenden 
Seite mit einer Strukturoberfiache versehen ist. Diese 
Strukturoberfiache weist Hinterschneidungen auf, so 
daB das Reibmaterial auf der Tragerplatte verankert 35 
warden kann. Dieses Herstellverfahren ist in der Pro- 
duktion kostenaufwendig. 

Aus der US-A-3 767 018 ist schlieBlich bekannt, 
den Reibbelag mit Hilfe von Nieten auf der Tragerplatte 
zu verankem. Das Einbringen der Nieten erfordert 40 
zusdtzliche Arbeitsgange und zusdtzliche Teile, so daB 
auch diese Art der Verankerung kostenaufwendig ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ver- 
fahren zur Herstellung eines Bremsbelages anzugeben, 
bei dem die Verankerung des Reibbelages auf der Tra- 45 
gerplatte hOchsten Scherfestigkeitsanforderungen 
genOgt, und das die Herstellung von Bremsbeiagen mit 
geringem Zeit- und Kostenaufwand ermOglicht. 

Zur LOsung dieser Aufgabe dienen die Merkmale 
des Anspruchs 1 bzw. 9. so 

Die Erfindung sieht in vorteilhafter Weise vor, daB 
in einem ersten Schritt in einem Umfbrmvorgang Teile 
der Tragerplatte auf der dem Reibbelag zugewandten 
Seite der Tragerplatte zu vorstehenden noppenartigen 
VorsprOngen durchgedrOckt werden, und daB in einem ss 
zweiten Schritt in Qegenrichtung zum Umformvorgang 
des ersten Schritt es die noppenartigen VorsprQnge auf- 
gespalten und umgeformt werden, wodurch Hinter- 
schneidungen gebildet werden. 


Ein wesentiicher Vorteil des erfindungsgemdBen 
Verfahrens besteht darin, daB der Umformvorgang des 
ersten Schrittes gemeinsam mit anderen ohnehin erfor- 
derlichen Ausstanzungen erfolgen kann, so daB hierfOr 
kein zusatzlicher Bearbeitungsschritt erforderlich ist In 
dem zweiten Schritt wird der in dem ersten Schritt gebil- 
dete Vorsprung auseinandergespreizt, wodurch sich in 
vorteilhafter Weise kraftig ausgebildete Hinterschnei- 
dungen ergeben, die als Verankerungsmittel zur Auf- 
nahme von hohen Scherkraften dienen. 

Die noppenartigen VorsprQnge stehen nach dem 
zweiten Verfahrensschritt maximal um ca. 2,0 bis 2,5 
mm von der Tragerplattenoberf lache ab. Diese Noppen- 
hOhe ermOglicht eine optimale Verankerung des Reib- 
belages, ohne daB die nutzbare Belagstdrke des 
Reibbelages wesentlich beeintrachtigt ware. 

Bei dem Umformvorgang des zweiten Verfahrens- 
schrittes wird das Werkzeug ausgehend von der Ober- 
kante der VorsprQnge um ca. 2,5 bis 3 mm zugestellt. 
Dadurch wird der Vorsprung kraftig auseinanderge- 
spreizt 

Das Werkzeug fQr den zweiten Umformvorgang ist 
vorzugsweise mit einer pyramidenfOrmigen Spitze ver- 
sehen. die das Aufspalten des Nockens erieichtert 

Bei dem Umformvorgang des ersten Schrittes wird 
die Tragerplatte zur Herstellung des noppenartigen Vor- 
sprungs um ca. 2,5 bis 3,5 mm, vorzugsweise ca. 3 mm, 
durchgedrOckt. Bei einer Trdgerpiattenstarke zwischen 
5 und 7 mm ergeben sich dadurch einerseits keine 
Schwachungen der Tragerplatte selbst und anderer- 
seits ausreichend hohe VorsprQnge fur eine kraftige 
Verankerung. 

Vorzugsweise werden in dem ersten Schritt im 
Querschnitt kreisfOrmige noppenartige VorsprQnge mit 
einem Verhaitnis von Durchmesser zur Trdgerplatten- 
starke zwischen 1 und 2, vorzugsweise zwischen 1 und 
1,5, hergestellt. 

Eine erfindungsgemaBe Tragerplatte, hergestellt 
nach den zuvor beschriebenen Verfahrensschritten, 
weist daher mit der Tragerplatte einstOckige, durch 
Umformen gebildete noppenartige VorsprQnge mit Hin- 
terschneidungen auf, die ca. 2,0 bis 2,5 mm von dem 
Reibbelag zugewandten Tragerplattenoberfiache abste- 
hen. 

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen AusfQhrungsbeispiele der Erfindung 
naher eriautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein erstes AusfOhrungsbeispiel einer erfin- 
dungsgemaBen Tragerplatte, 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie ll-ll in Fig. 1, 

Fig. 3 einen vergrOBerter Querschnitt eines erfin- 
dungsgemaB hergestellten Vorsprungs, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Vorsprungs, 
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Fig. 5 eine Draufsicht auf den erfindungsgemaBen 
Bremsbelag, 

Fig. 6 die RQckseite des Bremsbelages, 
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Fig. 7 ein zweites AusfOhrungsbeispiei einer erfin- 
dungsgemaBen Tragerplatte, und 

Fig. 8 einen Querschnitt durch einen Vorsprung 

des zweiten AusfQhrungsbeispiels. io 

Die in Fig. 1 dargestellte Tragerplatte 6 ist aus 
einem gewalzten Bandstahl ausgestanzt. Sie ist ihrer 
AuBentontur einer bestimmten Scheibenbremse ange- 
paBt Zwei kreisfOrirrige, symmetrisch zu der Symme- is 
trieachse der Tragerplatte angeordnete Aussparungen 
10 und eine DurchdrOckung 12 dienen zur Befestigung 
und Verankerung eines auf der RQckseite der Trager- 
platte, d.h. auf der dem Reibbelag 8 abgewandten 
Seite, angeordneten Dampfungsblechs 16. Die Trager- 20 
platte 6 weist auf der dem Reibbelag 8 zugewandten 
Seite von der Trdgerplattenoberfiache 14 abstehende 
VorsprQnge 2 auf, die ebenfalls bezQglich der Symme- 
trieachse der Tragerplatte 6 vorzugsweise symmetrisch 
angeordnet sind. 2 s 

Die noppenartigen VorsprQnge 2 sind, wie am 
besten aus den Rgn. 2 und 3 erkennbar ist, als Durch- 
drQckungen gestalts und sind daher einstOckig mit der 
Tragerplatte 6. Zur Herstellung der VorsprQnge 2 wer- 
den, beispielsweise wahrend der Herstellung der ande- 30 
ren Aussparungen 10 und DurchdrQckungen 12, 
zunachst mehrere kreisfdrmige Noppen mit einem 
Durchmesser von ca. 6 mm mit einem Werkzeug mit 
konkav geformter Spitze von der RQckseite der Trager- 
platte 6 her durchgedrQckt. $0 daB eine Vielzahl von 35 
Noppen von der Trdgerplattenoberfiache 14 abstehen. 
Generell betragt das Verhaitnis von Noppendurchmes- 
ser zu Tragerplattenstarke zwischen 1 und 2, und zwar 
bevorzugt etwas Qber 1 . 

In einem zweiten Verfahrensschritt wird ein Werk- 40 
zeug in Gegenrichtung gegen die vorstehenden Nop- 
pen gedrOckt, urn in einem weiteren Umformvorgang 
die Noppen aufzuspalten und VorsprQnge 2 mit Hinter- 
schneidungen 4 aus den Noppen zu bilden. Dabei wird 
ein Werkzeug mit pyramid enfOrmiger Spitze verwendet, as 
die ein Aufspalten der Noppen 2 erleichteri Es kOnnen 
auch Werkzeuge mit kegelfermiger Spitze verwendet 
werden, jedoch werden solche mit pyramidenfOrmiger 
Spitze bevorzugt. 

Wie am besten aus Fig. 3 ersichtlich ist, werden so 
durch das Aufspalten der VorsprQnge 2 kraftige Hinter- 
schneidungen 4 gebildet, mit denen der Reibbelag 8 so 
auf der Tragerplatte 6 verankert werden kann, daB hohe 
Scherkrdfte aufgenommen werden kOnnen. Auf der 
RQckseite der Tragerplatte 6 verbleiben kreisfdrmige ss 
Aussparungen 18 mit einer Tiefe von 2 bis 3 mm, deren 
BOden 20 konvex gekrQmmt sind. 


Der Mindestabstand der VorsprQnge 2 von dem 
Rand der Tragerplatte 6 soli mindestens 3,5 mm betra- 
gen. 

Die Tiefe der Aussparungen 18 an den VorsprQn- 
gen 2 betragt maximal 3 mm. Daraus ergibt sich, daB 
die VorsprQnge 2 maximal 2 bis 2,5 mm von der Trager- 
plattenoberfiache 14 abstehen. Auf diese Weise ist 
gewahrleistet, daB einerseits eine hdchsten Belastun- 
gen genQgende Verankerung geschaffen ist und gleich- 
zeitig die nutzbare Belagstarke nicht wesentlich 
beeirttrachtigt wird. Diese Angaben bezienicht wesent- 
lich beeintrachtigt wird. Diese Angaben beziehen sich 
auf Tragerplattenstarken zwischen 5 und 7 mm. Bei 
starkeren Tragerplatten bis zu 12 mm kann die Tiefe der 
Aussparungen 18 grOBer sein. Die VorsprQnge stehen 
aber auch bei starkeren Tragerplatten nicht Qber 2 bis 
2,5 mm von der Tragerplattenoberf lache 1 4 ab. 

Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, ergeben sich bei 
einem Werkzeug mit pyramidenfOrmiger Spitze durch 
das Aufspalten der VorsprQnge 2 in vier Richtungen 
eine im wesentlichen quadratische Form der Vor- 
sprQnge 2 in Draufsicht 

Beim Verpressen der Refobeiage 8 auf die Trager- 
platte 6 kann das Reibmaterial des Reibbelages 8 in die 
Hinterschneidungen 4 eindringen und sich dort test ver- 
ankern. 

Das Herstellverfahren ist kostengOnstig, da keine 
zusatzlichen Teile far die Herstellung der Bremsbeldge 
1 erfordertich sind und weil die erfbrdedichen Verfah- 
rensschritte zur Herstellung der VorsprQnge 2 in den 
ohnehin erforderlichen Fertigungsablauf bei der Her- 
stellung der Tragerplatte 6 integriert werden kOnnen, 
ohne daB zusatzliche Fertigungsschritt erfordertich 
waren. Auf diese Weise wird auch der Zeitaufwand zur 
Herstellung der Tragerplatte nicht vergrOBert Beispiels- 
weise kann die Herstellung der VorsprQnge 2 im ersten 
Verfahrensschritt gemeinsam mit der Herstellung der 
Aussparungen 10 erfolgen, wahrend das Aufspalten der 
VorsprQnge 2 gleichzeitig mit der Herstellung der 
DurchdrOckung 12 erfolgen kann. 

Fig. 5 zeigt den Bremsbelag 1 mit dem auf der Tra- 
gerplatte 6 befestigten Reibbelag 8. Die RQckseite des 
Bremsbelages 1 mit dem auf der Tragerplatte 6 befe- 
stigten Dampfungsblech 16 ist in Fig. 6 dargestellt. 

Rg. 7 ist eine Draufsicht auf die Tragerplatte eines 
zweiten AusfQhrungsbeispiels mit insgesamt 25 verteilt 
auf der Tragerplattenoberf lache 14 angeordnete Vor- 
sprQnge 2. 

Rg. 8 zeigt die Form der VorsprQnge 2 bei dem 
AusfOhrungsbeispiei der Rg. 7. Aufgrund einer starke- 
ren Tragerplatte 6 von ca. 7 mm ergibt sich eine andere 
Form der Hinterschneidungen 4, sowie etwas hdher 
vorstehende VorsprQnge 2 (2,5 mm). 

Aufgrund der Aufspaltung des Vorsprungs 2 in dem 
zweiten Verfahrensschritt weisen alle VorsprQnge 2, wie 
aus den Rgn. 3 und 8 ersichtlich ist, auf der dem Reib- 
belag 8 zugewandten Seite eine der Form des Werk- 
zeugs entsprechende Aussparung 22 auf. Infolge dieser 
Aussparungen 22 haben die VorsprQnge 2 Schenkel 24, 
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die unter einem Winkel von ca. 45° von der Trdgerplat- 
tenoberfiach 14 abslehen und auf diese Weise von 
dem Reibbelag 8 ausgeObte Scherkraft besonders gut 
aufnehmen und in die Tragerplatte 6 einleiten kOnnen. 
Bei dem AusfOhrungsbeispiel der Rg. 3 mit geringerer 
Trdgerplattenstarke (5 mm) bildet sich im AnschluB an 
die Schenkei 24 ein in etwa parallel zur Tragerplatten- 
oberflache 14 vertaufender Randbereich 26 aus, der die 
Tiefe der Hinter8chneidungen 4 vergrOBert. 

PatentansprOche 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Bremsbeiages (1) 
durch Ausbildung von VorsprOngen (2) mit Hinter- 
schneidungen (4) auf einer Tragerplatte (6) und is 
durch Aufpressen eines Reibbelages (8) auf die 
Tragerplatte (6) 

dadurch gekennzeichnet, 
daB in einem ersten Schritt in einem Umformvor- 
gang Teil e der Tragerplatte (6) zu noppenartigen, in 20 
Richtung auf den Reibbelag (8) vorstehenden Vor- 
sprOngen (2) durchgedrOckt werden, und daB in 
einem zweiten Schritt in Qegenrichtung zum 
Umformvorgang des ersten Schrittes die noppenar- 
tigen VorsprOnge (2) aufgespalten und umgeformt 2 s 
werden, wodurch Hinterschneidungen (4) gebildet 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net daB die noppenartigen VorsprOnge (2) bei dem 30 
zweiten Schritt derart umgeformt werden, daB die 
VorsprOnge (2) um maximal ca. 2,0 bis 2,5 mm von 
der Trdgerplattenoberfldche (14) abstehen. 


3. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 Oder 2, 35 
dadurch gekennzeichnet daB das Werkzeug for 
den zweiten Schritt um ca 2,5 bis 3,0 mm ausge- 
hend von der Oberkante der noppenartigen Vor- 
sprOnge (2) zugestellt wird. 

40 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB fQr den zweiten 
Schritt ein Werkzeug mit pyramidenfdrmiger Spitze 
verwendet wird. 

45 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB zur Herstellung der 
Tragerplatte (6) ein gewaizter Bandstah! verwendet 
wird. 

50 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB fOr den Umformvor- 
gang des ersten Schrittes ein Werkzeug mit konkav 
geformter Spitze verwendet wird. 

55 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem ersten Schritt 
im Querschnitt kreisfOrmige noppenartige Vor- 
sprOnge (2) mit einem Verhaitnis von Durchmesser 


zu Trdgerplattenstarke zwischen 1 und 2, vorzugs- 
weise zwischen 1 und 1,5, hergestellt werden. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB bei dem Umformvor- 
gang des ersten Schrittes die Tragerplatte (6) bei 
Trdgerplattenstarken zwischen 5 und 7 mm zur 
Herstellung der noppenartigen VorsprOnge (2) um 
ca. 2,5 bis 3,5 mm, vorzugsweise ca. 3 mm, durch- 
gedrOckt wird. 

9. Tragerplatte, hergestellt nach einem Verfahren 
gemaB Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB mit der Tragerplatte (6) einstOckige, durch 
Umformen gebildete noppenartige VorsprOnge (2) 
mit Hinterschneidungen (4) von der dem Reibbelag 
(8) zugewandten Tragerplattenoberfiache (14) ca. 
2,0 bis 2,5 mm abstehen. 
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